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Abstract of DE4226954 

Textile hollow structure, partly or totally formed 
by weaving, and partic. with a jacquard or 
equivalent application, has a top and bottom 
fabric, with side gussets between. Each gusset 
is woven partly top and partly bottom fabric. 
USE/ADVANTAGE - Vehicle airbag, rucksack, 
seating, garment sections. The use of a 
sewing machine, which would add to the cost, 
is avoided to a large extent. 
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(§J) Texttler Hohlkorper und Verf ahren zu seiner Herstellung 

© Ein textiler Hohlkorper, der ausschlieSlich Oder fast aus- 
schiie&Iich durch Weben herstellbar ist und ein Verf ahren zu 
seiner Herstellung, unter Verwendung einer Webmaschine 
mtt einer Jacquard- oder aquivalenten Einrichtung. Herge- 
stellt werden so lien Airbags, aber auch andere textile 
Hohlkorper wie Rucksacke, Taschen, Sitzbezuge, Beklei- 
dung, insbesondere Hosen. Der Hohlkorper hat eine obere 
und eine untere Gewebefage (AuSenlage 14, 15), ferner 
einen Oder zwei Zwickel (4, 8), die zwischen der obere n und 
der unteren Au&enlage angeordnet sind, wobei jeder Zwickel 
eine obere und eine untere Gewebelage (Zwickellage 17, 18; 
28, 29) hat. Die oberen und unteren Zwickel la gen sind auSen 
mit der oberen bzw. unteren Auflage verwebt. Zum Weben 
werden vier Scharen (31 bis 34) von Kettfaden verwendet, 
wobei die beiden au&eren Scharen (31 , 34) zum Weben der 
AuBeniagen (14, 15) dienen, wahrend die beiden anderen 
■ Scharen (32, 22) rum Weben der oberen bzw. unteren 
t Zwickellage (17, 18; 28, 29) dienen. An den Au&enrandern 
* der Zwickellagen werden eine obere bzw. untere gemeinsa- 
me Lage (20, 21) gewebt. SchlieSlich wird der Hohlkorper 
aus den gemeinsamen La gen herausgeschnitten. 
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Beschreibung • 
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abgeschnittenen Faden verschweiBt und dadurch gegen 
Ausf ransen gesichert werden. 

Es lassen sich in eine der AuBenlagen Kennfaden, 
insbesondere in der Gestalt eines Kreuzes mit einwe- 
ben, die eine von der Aufienlage abweichende Farbe 
habea Eine optische Erkennungsvorrichtung nimmt 
dann diese Kettfaden wahr und steuert ein Schneidgerat 
zum Ausschneiden des Hohlkdrpers. 

Wird der Hohikdrper aus noch nicht voll geschrumpf- 
ten Fiden gewebt, so iaBt er sich nachtraglich durch 
Oberstiilpen fiber eine beheizbare Form durch 
Schrumpf en in eine gewiinschte Gestalt bringen. 

Ausfuhrungsbeispieie der HersteDung eines Hohlkdr- 
pers in Form eines Airbags werden im folgenden an- 
hand der Zeichnungen beschrieben. 

Fig, 1 zeigt perspektivisch (schrag von oben) einen 
aufgeblasenen Airbag nach der Erfindung. 

Rg, 2 zeigt denselben Airbag in Gebrauchslage von 
seiner einen Breitseite her, 
Fig. 3 in Ansicht von oben, 
Fig. 4 in Ansicht von unten, ' 
Rg. 5 in Ansicht von der einen Schmaiseite her. 
Fig. 6 ist eine Draufsicht auf eine aus mehreren Lagen 
bestehende Gewebebahn mit gewebten Airbags. 

Fig. 7 ist ein vereinfachter Querschnitt nach Linie 
VII- VII durch die einzelnen Lagen dieser Gewebebahn. 

Rg. 8 ist ein vergroBerter Schnitt quer zu den Kettfa- 
den an einer der Ubergangsstellen von zwei einzelnen 
Lagen in eine gemeinsame Lage. 

Fig. 9 und 10 sind Seitenansichten von Kettfaden- 
scharen unter Bildung je eines Faches aus der oberen 
Schar bzw. aus der zweitobersten Schar. 

Fig. 1 1 zeigt in Ansicht aus der Sicht des Beifahrers 
einen asymmetrischen, aufgeblasenen Airbag. 

Fig. 12 zeigt in Draufsicht entsprechend Fig. 6 eine 
aus mehreren Lagen bestehende Gewebebahn fur einen 
asymmetrischen Airbag. 

Rg. 13 zeigt im Teiiquerschnitt entsprechend Rg. 7 
den linken Teil der Gewebebahn nach dem Herauskiap- 
pen der linken Zwickellagen. 

Rg. 14 zeigt in entsprechendem Querschnitt die links 
vernahte Gewebebahn nach dem Umstfilpen. 

Rg. 1 zeigt perspektivisch einen fiir den Beifahrer 
bestimmten, auf geblasenen Airbag 1 in seiner Ge- 
brauchslage, wie er etwa vora Beifahrer her zu sehen ist. 
Die Fig. 2 bis 5 zeigen denselben Airbag in den oben 
beschriebenen Ansichten. Der Airbag hat zwei Seiten- 
wande 2, die langs Verbindungslinien 3 miteinander ver- 
webt sind (diese Verbindungslinien 3 sind in den Rg. 3 
und 4 wegen der Wolbung des Airbags nicht erkennbar). 

Oben hat der Airbag einen ersten Zwickel 4, dessen 
beide Half ten miteinander verwebt sind. Die beim We- 
ben langs Verbindungslinien 3 und 6 entstandenen 
Randstreifen sind durch Umstulpen nach innen gekehrt 
Durch Verweben der beiden Abschnitte des ersten 
Zwickels ist ein Streifen 5 entstanden, der nach oben 
vorsteht. Unten hat der Airbag seinen zweiten Zwickel 
B, der aus zwei Abschnitten besteht, die ebenfalls langs 
Verbindungslinien 6 mit den Seitenwanden 2 verwebt 
sind. Miteinander sind die Halften des zweiten Zwickels 
B vernaht, so daB sich dort eine Naht 10 ergibt Durch 
die Naht 10 IaBt sich mehr oder weniger Material des 
Zwickels 8 wegnehmen, so daB der Airbag eine von der 
Symmetric abweichende Form erhalt, z. B. unten schma- 
ler wird als oben, 

Unten in Rg. 2 und 5 erkennt man erne Of fnung 12, an 
deren Randern in bekannter Weise ein hier nicht darge- 
stellter Gasgenerator befestigt wird. 
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Die zu verwendende Webmaschine wird vorzugswei- 
se mit einer Jacquardeinrichtung ausgeriistet Diese hat 
vorzugsweise eine eiektronische Einzelfadensteuerung. 
Die Kettfaden hangen einzeln jeder an einer Litze, so 
5 daB alle Kettfaden separat elektronisch gesteuert wer- 
den konnen. 

Fig. 6 zeigt in Draufsicht eine mehrlagige Gewebe- 
bahn 13 mit eingewebten Airbags 1. Der Doppeipfeil K 
bezeichnet die Kettfadenrichtung. Der Doppeipfeil R 
io bezeichnet die Lange eines Rapports. Rg. 7 zeigt die 
mehrlagige Gewebebahn im Querschnitt nach Linie 
VII-VU in Rg. 6. Die Seitenwande 2 werden durch eine 
obere Aufienlage 14 und eine untere AuBenlage 15 ge- 
bildet Der erste Zwickel 4 hat eine obere Zwickellage 
15 17 und eine untere Zwickellage 18 (vgL auch Fig. 1). Die 
obere AuBenlage 14 ist mit der oberen Zwickellage 17 
zu einem gemeinsamen Randabschnitt 20 verwebt, 
ebenso die untere Zwickellage 18 mit der unteren Au- 
Benlage 15 zu einem Randabschnitt 21. 
20 Fig. 8 zeigt das Prinzip des Verwebens von zwei Ein- 
zellagen zu einer gemeinsamen Lage im Querschnitt zu 
den Kettfaden. Man erkennt links eine obere Gruppe 
von Kettfaden 23 und eine untere Gruppe von Kettfa- 
den 24, die mit SchuBfaden 25 eine obere und eine unte- 
25 re Gewebelage bilden. Der rechte Teil von Kg. 8 zeigt, 
wie die beiden Gewebelagen miteinander verwebt wer- 
den. Rechts umgreifen die SchuBfaden jeweils zwei 
Kettfaden 23, 24, und es entsteht somit rechts eine ge- 
meinsame Lage. Die Darstellung nach Rg. entspricht in 
30 der gezeichneten Lage den Stellen in Rg. 7 oben rechts 
und unten rechts. 

Wie man weiter in Rg. 7 erkennt, werden die obere 
und die untere Zwickellage 17, 18 ebenfalls miteinander 
verwebt, so daB eine mittlere gemeinsame Lage 26 ent- 
35 steht Diese wird nur so breit gewebt, wie es fur den 
Zusammenhalt der oberen und der unteren Zwickellage 
17, 18 erforderlich ist, namlich als ein in Rg. 6 erkennba- 
rer gerader Streifen. Dies ist der oben anhand der Rg. 1 
beschriebene Streifen 5. 
40 Links in Rg. 7 ist der zweite Zwickel 8 im Querschnitt 
dargestellt Er hat eine obere und eine untere Zwickella- 
ge 28 bzw. 29, die aber nicht mit der mittleren gemeinsa- 
men Lage 26 verwebt werden, sondern in je einer freien 
Kante enden. 

45 MuB der Airbag nicht umgestulpt werden, so konnen 
auch die beiden Zwickellagen 28, 29 des zweiten Zwik- 
kels 8 miteinander verwebt werden. Es ist jedoch notig, 
die zwischen den beiden Zwickeln verbleibenden 
SchuBfaden spater durchzuschneiden, was von der spa- 
50 terherzustellenden0ffnungl2hergeschehenkann. 

Man spart dann Nahvorgange ganz, hat zwar die 
Randstreifen der beiden mittleren Lagen innen, die 
Randabschnitte 20 und 21 aber auBen. 
Rg. 9 und 10 zeigen in Seitenansicht vier Scharen von 
55 Kettfaden ubereinander. Die Kettfaden konnen von 
Webkettbaumen oder von Lockerbandem in die Web- 
maschine gefuhrt werden. Eine oberste Schar 31 dient 
zum Weben der oberen AuBenlage 14 (Rg. 7). Aus ihr 
werden Facher 31' gebildet. Eine unter der Schar 31 
60 Hegende Schar 32 dient zum Weben der oberen Zwik- 
kellagen 17 und 28, wozu Facher 32' gebildet werden. 
Entsprechendes gilt fur die beiden darunterliegenden 
Scharen 33 und 34, die zum Weben der unteren Zwickel- 
lagen 18 und 29 sowie der unteren AuBenlage 15 dienen. 
65 Der obere Randabschnitt 20 wird gemeinsam von den 
Scharen 31 und 32 gewebt, der untere Randabschnitt 21 
von den Scharen 33 und 34. Die mittlere gemeinsame 
Lage 26 wird gemeinsam von den Scharen 32 und 33 
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23,24 Kettfaden 

25 SchuBfaden 

26 mittlere gemeinsame Lage 

28 obere Zwickeliage 

29 untere Zwickeliage 5 
31 bis 34 Schar von Kettfaden 

36 Kreuz 
38 Linie 

40 Airbag 

41 oberer(erster) Zwickel io 
41a auBerer Abschnitt 

41.1 Zwickeliage 

42 unterer(zweiter)Zwickel 
42.1 Zwickeliage 

44 Naht 15 

46,48 Bereich 

ZL Zwickel-Zwischenlage 

Patentanspriiche 

20 

1. Textiler Hohlkdrper f Hohlk6rper") ausschlieB- 
lich oder fast ausschlieBlich herstellbar durch We- 
ben, insbesondere unter Verwendung einer Jac- 
quard- oder aquivalenten Einrichtung, gekenn- 
zeichnet durch die Kombination folgender Merk- 25 
male: 

a) der zu webende Hohlkorper hat eine obere 
und eine untere Gewebelage (AuBenlage 14, 
15), 

b) er hat auBerdem mindestens einen, insbe- 30 
sondcre zwei Zwickel (4, 8), die zwischen der 
oberen und der unteren AuBenlage angeord- 
net sind, 

c) jeder Zwickel hat eine obere und eine untere 
Gewebelage (Zwickeliage 17, 18; 28, 29), 35 

d) die oberen und unteren Zwickellagen sind 
auBen mit der oberen bzw. unteren AuBenlage 
verwebt(Flg. 6,7) 

Z Hohlkorper nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die beiden Zwickellagen mindestens 40 
des einen (ersten) Zwickels (4) an ihren gegen die 
Mitte des Hohlkorpers weisenden Randern(Innen- 
r&ndern) mi teinander verweb t sind 

3. Hohlkorper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB seine Zwickellagen symme- 45 
trisch sind zu einer in Bahnlangsrichtung verlauf en- 
den Mittelachse. (Fig. 6 und 12) 

4. Hohlkdrper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB seine vier Gewebelagen syrn- 
metrisch sind zu einer in Bahnlangsrichtung verlau- 50 
fenden Mittelachse. (Fig. 6) 

5. Hohlkorper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB erdort, wo Gas nach dem Auf- 
blasen nicht austreten sou, ein Gewebe hoher Dich- 
te, insbesondere mit einer Bindung 1/1 hat, an ande- 55 
ren Stellen (46, 48) Gewebe geringerer Dichte. 
(Fig. 11) 

6. Verfahren zur Herstellung eines textilen Hohl- 
korpers ("Hohlkorpers") nach einern der vorange- 
henden Anspruche, unter Verwendung einer Web- eo 
maschine mit einer Jacquard- oder aquivalenten 
Einrichtung, gekennzeichnet durch die Kombina- 
tion folgender Merkmale: 

a) es werden vier Scharen (31 bis 34) von Kett- 
faden vorgesehen, 65 

b) die aufiersten beiden Scharen (31, 34) dienen 
zum Weben der AuBeniagen (14, 15), 

c) die beiden anderen Scharen (32, 33) dienen 
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zum Weben der oberen bzw. unteren Zwickel- 
lagen (1 7, 18, 28, 29), 

d) an den AuBenrandern der Zwickellagen 
werden die zugehorigen Kettfaden so gesteu- 
ert, daB auswarts von den Randern statt der 
oberen AuBenlage und der oberen Zwickelia- 
ge eine obere gemeinsame Lage (20) gewebt 
wird, die beide miteinander verbindet, 

e) Entsprechendes gilt fur die untere Zwickel- 
und AuBenlage, die in eine untere gemeinsame 
Lage (21 ) ubergehen, 

f) der Hohlkorper wird aus den gemeinsamen 
Lagen auBerhalb eines Randstreif ens einer fur 
den Zusammenhalt ausreichenden Breite her- 
ausgeschnitten. (Fig. 6, 7, 9, 1 0) 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jenseits der Innenrander der Zwickel- 
lagen (17, 18) mindestens des einen Zwickels (4) die 
zugehorigen Kettfaden so gesteuert werden, daB 
eine mittlere gemeinsame Lage (26) gewebt wird, 
die beide Zwickellagen (17, 18) miteinander verbin- 
det 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB an den Innenrandern der Zwik- 
kellagen (28, 29) mindestens des anderen Zwickels 
(8) die zugehorigen Kettfaden so gesteuert werden, 
daB beide Rander voneinander und von der mittle- 
ren gemeinsamen Lage getrennt bleiben. 

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach dem Weben die mittlere ge- 
meinsame Lage (26) jenseits eines Randstreifens (5) 
einer fur den Zusammenhalt ausreichenden Breite 
von dem ersten Zwickel (4) abgeschnitten wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach dem Herausscnneiden des Hohl- 
korpers und dem Herausklappen zusammengehori- 
ger Zwickellagen (28, 29) die voneinander getrenn- 
ten Render mindestens des einen Zwickels (8) mit- 
einander vernaht werden und der Hohlkdrper dann 
umgestulpt wird (Fig. 13, 14) 

11. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die mittlere gemeinsame Lage nur in 
einer fur den Zusammenhalt ausreichenden Breite 
gewebt wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum Herausscnneiden und/oder Ab- 
schneiden ein Verfahren angewandt wird, bei dem 
die neu gebildeten Kanten durch VerschweiBen 
od. dgL der abgeschnittenen Faden gegen Ausf ran- 
sen gesichert werden. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum Herausscnneiden und/oder Ab- 
schneiden ein gluhender Draht verwendet wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum Herausscnneiden und/oder Ab- 
schneiden Laserstrahlen angewandt werden. 

15. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum Herausscnneiden und/oder Ab- 
schneiden Ultraschail angewandt wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in eine der AuBeniagen Kennfaden 
einer von der AuBenlage abweichenden Farbe ein- 
gewebt werden, die zum Steuern eines Schneidge- 
rates uber eine optische Erkennungsvorrichtung 
dienen. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kennfaden ein Kreuz (36) bilden, 
dessen einer Balken in Kettrichtung, und dessen 
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anderer in SchuBrichtung der Gewebebahn (12) 
verlauft(F1g.6). ' 

18. Verfahren nach einem der Ansprflche 6 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

a) daB der Hohlkorper (1) aus nicht voU ge- 5 
schrumpf ten Faden gewebt wird und 

b) daB der herausgeschnittene Hohlkorper 
uber eine beheizbare Form gestQlpt und unter 
Schrumpfen seiner Faden in eine gewunschte 
Gestalt, entsprechend der Form, gebracht 10 
wird 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das AusmaBder Schmmpfung der 
Gewebelagen bei Herstellung eines Airbags den 
hierfur geltenden Luftdurchiassigkeits-Vorschrif- 15 
ten entspricht 

20. Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Hohlkorper in ei- 
nem Spannrahmen geschrumpf t wird. 

21. Verfahren nach einem der Ansprfiche 6 bis 8, 20 
dadurch gekennzeichnet, daB der Hohlkorper so- 
wohl einem hydro- als auch einem thermischen 
Schrumpfverf ahren unterzogen wird. 

22. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kettfaden von Webbaumen in die 25 
Webmaschine gefQhrt werden. 

23. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kettfaden aus Lockerbandern in 
die Webmaschine gefuhrt werden. 

— ■ — — 30 

Hierzu 4 Seite(n) Zeichnungen 
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